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I RESUMEN 
Se ha procedido al termofijado de un tejido de poliéster en diferentes condicio- 
nes de temperatura (180 y 200 O C )  y tiempo (30, 45 y 60 seg.). Del sustrato inicial 
descrudado y de los sustratos termofijados se ha determinado un buen número de 
parámetros físicos. De los resultados obtenidos se ha deducido que la operación de 
termofijado modifica apreciablemente alguno de los parárnetros. En algunos casos 
la variación es independiente de las condiciones de la termofijación; en otros se aprecia 
una apreciable incidencia de la temperatura (masa laminar, ondulación, rigidez a la 
flexión, permeabilidad al aire, recuperación a las arrugas, coeficiente de cayente, 
resistencia y alargamiento a la rotura y resistencia al desgarro). En cuanto a la varia- 
ble tiempo, sólo influye en cierta medida sobre la resistencia a la abrasión y en el 
coeficiente de cayente. 
La operación de termofijado influye favorablemente en la permeabilidad al aire 
y en la resistencia a la abrasión y lo hace negativamente en la rigidez a la flexión. 
Finalmente, e independientemente de las condiciones en que se han termofijado, 
todos los sustratos estudiados presentan una excelente estabilidad dimensional. 
RESUME 
On a procédé au thermofixage d'un tissu polyester sous des conditions de tem- 
pérature (180" et 200°C) et de temps (30, 45 et 60 sec.) différentes. Du substrat ini- 
tial ébouilli, ainsi que des substrats thermofixés, on a déterminé un bon nombre de 
parametres physiques. Des résultats obtenus on a déduit que I'opération de thermo- 
fixage modifie appréciablement quelqu'un des parametres. Dans quelques cas la va- 
riation est indépendante des conditions du fixage par la chaleur; dans d'autres, on 
remarque une incidence appréciable de la température (masse laminaire, ondulation, 
rigidité a la flexion, perméabilité a I'air, récupération du pli, coefficient du tornbant, 
résistance et allongement a la rupture, ainsi que la résistance a la déchirure). Quant 
a I'abrasion ainsi que sur le coefficient du tombant. 
(1) Dr. Ing. Arún Naik Kardite. Jefe de los Laboratorios de Estructuras Textiles Laminares 
y Microscopía de este Instituto. Profesor Titular de Universidad (UPC). 
(2) Dr. Ing. Joaquín Gacén Guillén Sub. Director del Instituto. Catedrático de Polímeros Tex- 
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L'opération de thermofixage influe favorablement sur la perméabilité a I'air ainsi 
que sur la résistance a I'abrasion, tandis qu'elle influe négativement sur la rigidité 
a la flexion. Enfin, et indépendamment des conditions dans lesquelles ils ont été ther- 
mofixés, tous les substrats étudiés. présentent une excelente stabilité dimensionnelle. 
SUMMARY 
Polyester woven fabric was heat set under different conditions of temperature 
(180 and 200°C) and time (30,45 and 60 seconds) important parameters of the origi- 
nal scoured fabric and heat set fabrics are determined. From the results obtained, 
it is deduced that the heat setting procees substantially modifies some of these 
parameters. 
In some cases the variations induced are independent of the heat setting condi- 
tions, while others (fabric weight, crimp, flexmal rigidity, air permeability, crease re- 
covery, drape breaking strength and abrasion resistence) are influenced by the tem- 
perature. Heat setting time influences to some extent the drape coefficient and abra- 
sion resitance. 
The heat setting treatment produces advantageous effect on air permeability 
and resistence to abrasion while a negative effect on flexual rigidity. Al1 the fabrics 
studied have excellent dimensional stability and this is independent of heat setting 
variables. 
Las fibras termoplásticas suelen ser sometidas a un tratamiento de termofijado 
para comunicar una forma determinada y estable a los artículos fabricados con hilo 
continuo como a los preparados con fibras discontinuas de poliéster solas o en mez- 
cla con otras fibras. El proceso de termofijado es de naturaleza física y modifica sus- 
tancialmente las características y parámetros de los sustratos correspondientes. 
En el tratamiento de termofijado tiene lugar la relajación de los esfuerzos induci- 
dos en los filamentos o fibras a lo largo de su proceso de fabricación, de manera 
que se pasa de una estructura metaestable a un estado de equilibrio. En el caso de 
los tejidos preparados con hilos ligeramente torcidos se procede a un termofijado 
en forma plana de manera que los filamentos componentes, con una configuración 
helicoidal impartida en la torsión, experimentan una relajación que la consolida a la 
vez que resulta un fijado de las ondulaciones correspondientes a la evolución de los 
hilos de urdimbre y de trama. 
El termofijado tiene también como misión estabilizar dimensionalmente los artí- 
culos tratados. El grado de estabilidad dimensional adquirido depende de la tempe- 
ratura del tratamiento, del tiempo de éste y también de las condiciones de tensión 
o distensión en que ha sido aplicado. 
Esta operación modifica también la resistencia de los tejidos y, concretamente, 
la resistencia a las arrugas, ya que la mayor recuperación elástica favorece la conser- 
vación de la forma de un artículo. 
Cuando los artículos son sometidos posteriormente a temperaturas superiores 
a la de termofijado o durante tiempos suficientemente prolongados a una tempera- 
tura suficientemente alta, se pierde el efecto impartido en esta operación resultando 
variaciones de forma y dimensiones de mayor a menor importancia, las cuales de- 
ben evitarse. 
LA modificación de los parámetros del tejido ocasionada por el termofijado pue- 
de ser considerada como ventajosa o como desfavorable de acuerdo con el uso final 
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del tejido. La intensidad de estas variaciones depende de las condiciones del termo- 
fijado, por lo que se ha creido interesante, tanto desde un punto de vista industrial 
como en su aspecto fenomenológico, conocer la influencia de las variables tempera- 
tura, tiempo y sobrealimentación, así como de sus interacciones, en los parámetros 
que con mayor representatividad caracterizan a los tejidos. En este primer trabajo 
se ha prescindido de la variable tensión y de sus interacciones, ya que creemos inte- 
resante conocer previamente la influencia de la temperatura y del tiempo para poder 
fijar después con mayor conocimiento de causa los niveles de tensión o distensión 
posibles o deseables. 
I EXPERIMENTAL I Material 
I Para realizar este estudio, se ha empleado un tejido tafetán de poliéster (urdim- 
bre 74 dtexl24 filamentos y trama 167 dtexl30 filamentos) fabricado en condiciones 
normales. Este tejido fue inicialmente descrudado y secado. El tejido descrudado 1 
fue termofijado en un rame industrial, modelo Fontanet, en distintas condiciones 
de temperatura y tiempo, tal como se indica en la tabla l. 
TABLA I 
Parámetros de los tejidos analizados 
Para evaluar la influencia de las condiciones de termofijado, se han analizado 
los siguientes parámetros en el tejido descrudado y en el termofijado en las condi- 
ciones señaladas: 
- Masa laminar: g/m2 
- Densidad de los hilos de urdimbre y trama. 
- Espesor: mm. 
- Comprensabilidad \Absoluta: mm 
Relativa: % 
- Factor de cobertura 
- Ondulación hilos de Urdimbre: % 
\hilos de Trama: % 
- Estabilidad dimensional Urdimbre: % 
\ - T r a m a :  % 
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- Rigidez a la flexión 
- Urdimbre 
- Trama I mg.cm - Tejido 
- Permeabilidad al aire: mlls 
- Recuperación de las arrugas Urdimbre 
\Trama 
- Resistencia a la abrasión: ciclos. 
- Coeficiente de cayente. 
- Propensión al pildeo. 
- Resistencia a la rotura \Urdimbre: Kg 
Trama: Kg 
- Alargamiento a la rotura Urdimbre: % 
F T r a m a :  % 
- Resistencia al estallido: ~ g / c m ~  
- Resistencia al desgarro: kg 
Todas las muestras de los tejidos fueron acondicionadas en un ambiente estan- 
dard durante un mínimo de 24 horas. 
RESULTADOS Y DISCUSIONES 
Los valores de los pa;ámetros físicos determinados están indicados en la tabla 11. 
Masa laminar 
El tratamiento de termofijado aumenta la masa laminar del tejido. También se 
ha observado que las condiciones de termofijado influyen sobre este parámetro, en 
especial la temperatura. Cuanto mayor es la temperatura, mayor es la masa laminar 
mientras que el tiempo de termofijado prácticamente no influye en este parámetro. 
Densidad de los hilos de Urdimbre y Trama 
Durante el proceso de termofijado, el tejido fue sobrealimentado en sentido de 
trama, por lo que cabe esperar que la densidad de los hilos de urdimbre aumente, 
mientras que la densidad de la trama debe permanecer constante o sin alterar. Aquí 
también se observa que la única variable del termofijado que influye significativa- 
mente sobre la densidad de los hilos de urdimbre es la temperatura, de manera que 
cuanto más alta es ésta mayor es la densidad. - 
Espesor 
El espesor del tejido depende del ligamento empleado y es más importante en 
el tafetán que en las sargas (1). El espesor del tejido influye en el radio de curvatura, 
es decir, en el grado de arrugado. La arrugabilidad depende del potencial de recupe- 
ración del tejido (2). Se sabe que un elevado radio de curvatura permite una mejor 
recuperación tras el arrugado, por lo que los tejidos de mayor espesor tienen poca 
tendencia a arrugarse (31. 
Los tejidos estudiados son de muy bajo espesor y, por lo tanto, es de esperar 
que su arrugabilidad al uso será relativamente alta. En general, el tratamiento de ter- 
mofijado aumenta el espesor de un tejido pero en este estudio se ha observado que 
las variables del termofijado no influyen sobre este parámetro. 
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TABLA ll 
Influencia de las variables del termofijado en los parámetros físicos 
de los tejidos de poliéster de calada 
Comprensibilidad 
Parámetros F i s i c o s  
I 
2 Masa laminar (g/m ) 
Densidad h i l o s  Urdimbre 
por cm.  rama 
Espesor (m) 
Compresibi l idad Abs. (m) 1 Re la t i va  1 
Factor  de cober tura  
Ondulación Urdimbre % 
Trama % 
Es tab i l i dad  Urdimbre % 
Dimensional 1 Trama % 
Rigidez a l a  f l e x i ó n  (mg-cr) 
Permeabi l idad a l  a i r e  (ml/s) 
Recuperación Urdimbre 
t r a s  arrugador 1 Trama 
Resist.Abrasión ( c i c l o s )  
Coef. cayente (%)  
Propensión a P i  11 i n g  
Res is t .  a l a  Urdimbre (Kg 
r o t u r a  1 Trama (KgI 
Alarg. a l a  Urdimbre (%) 
r o t u r a  Trama (%) 
Resist.  a E s t a l l i d o  ( ~ g / c m ~  
Coef. de desgarro 
Para determinar la compresibilidad absoluta y relativa, el espesor del tejido fue 
medido bajo dos distintas presiones: tp y t5p, 
Compresibilidad Absoluta, C = (tp - t,) (mm) 
C 
Compresibilidad Relativa, R = - x 100 (%) 
tP 
El conocimiento de la compresibilidad es importante y que proporciona infor- 
mación sobre la voluminosidad del tejido. Los tejidos estudiados son de ligamento 
tafetán y están fabricados con hilos de poliéster planos. Por este motivo no se ha 
observado una compresiblididad significativa. Tampoco el valor de la compresibili- 
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dad relativa aporta información que pueda servir para diferenciar los tejidos con res- 
pecto a su voluminosidad. Así pues, ni el tratamiento de termofijado ni los niveles 
de las variables influyen sobre este parámetro. 
Factor de cobertura 
El factor de cobertura es el grado de regularidad de la densidad de los hilos en 
el tejido y de su tupidez. Un valor elevado de cobertura conduce a una superficie 
uniforme, lisa y suave, lo cual es imposible de conseguir cuando se emplean hilos 
con coeficientes de torsión muy elevados. 
El factor de cobertura fue calculado empleando la siguiente expresión: 
Factor de cobertura Kc = 0,1045 (Cn, 6 + n2 \/t, - 0,00373 n, n, v v x 2 )  
donde n, es la densidad de los hilos de urdimbre 
n2 es la densidad de los hilos de trama 
tex, es la masa lineal de los hilos de urdimbre 
tex, es la masa lineal de los hilos de trama 
Se ha observado que el tratamiento de termofijado aumenta ligeramente el fac- 
tor de cobertura, mientras que la influencia de los niveles de las variables de esta 
operación no es muy significativa. Se puede decir que el tiempo prácticamente no 
influye y que la temperatura de termofijado lo hace ligeramente. Es conocido que 
cuando el valor del factor de cobertura disminuye mejora el comportamiento a la 
arrugabilidad y el tejido tiene menos tendencia a arrugarse (41, (5). Esto se considera 
que es debido a que los cambios en el factor de cobertura influyen sobre el grado 
de interferencia en los puntos de cruce entre los hilos de la urdimbre y de la trama 
modificando el coeficiente de fricción en estas zonas. 
Ondulación de los hilos 
La estructura del tejido de calada impone un rizado u ondulaciones en los hilos 
de urdimbre y trama. El grado de rizado, o la frecuencia de éste, depende del liga- 
miento del tejido. Al ligamiento tafetán le corresponde la máxima ondulación, ya que 
los hilos presentan el máximo de puntos de cruce por unidad de longitud. 
La ondulación introducida en los hilos fue determinada según el procedimiento 
desarrollado en el INTEXTAR. Del tejido se extraen dos tiras de aproximadamente 
400 mm de longitud y de 25 mm de anchura en las direcciones de urdimbre y de 
trama. Se colocan estas tiras sobre una superficie plana y a uno de sus extremos 
se le aplica un peso de aproximadamente 500 g. Al otro extremo de la tira se le deja 
colgar libremente de una mesa y se le aplica una carga equivalente a un cuarto de 
la masa laminar del tejido (g/m2) durante un tiempo de 5 minutos. Transcurrido este 
tiempo, se coloca una regla metálica de una longitud de 300 mm sobre la tira del 
tejido y se cortan los dos extremos con una hoja de afeitar. 
Se extraen con cuidado los hilos de esta tira y la ondulación se mide empleando 
el mallimetro. Se aplica una tensión de 0,5 cN/tex al hilo y se mide la longitud 
extendida. 
El % de ondulación fue calculado empleando la siguiente expresión: 
L - Lo 
Porcentaje de ondulación = x 100 % 
L 
donde L es la longitud extendida del hilo, y Lo es la longitud del hilo en el tejido 
(300 mm) 
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Se ha observado que el tratamiento de termofijado disminuye las ondulaciones 
en los hilos de trama mientras que en los hilos de urdimbre se presenta un aumento. 
Este comportamiento era de esperar ya que el tejido fue sobrea8imenbado en el senti- 
do de la trama. Las condiciones de termofijado también influyen sobre esta caracte- 
rística y cuanto mayor es la temperatura de fijacibn mayor es le ondpelacieín introdu- 
cida en los hilos de urdimbre. 
Estabilidad dimensional 
La estabilidad dimensional del tejido refleja su capacidad de resistir el encogi- 
miento o deformación durante los procesos posteriores al tratamiento de termofija- 
do. La estructura fina de la fibra influye sobre este paeametra y la geometría del teji- 
do también lo determina significativamente. Uno de loa más im~ortantes factores 
que influyen en la estabilidad dimensional es la tensión a que están sometidos los 
hilos de urdimbre y trama durante el tiaaje. Precisamente los tejidos se termofijan 
para que se relajen todas estas tensiones y para conseguir una buena estabilidad 
es muy importante que las condiciones de termofijado sean adecuadas. Los resulta- 
dos de la estabilidad dimensional indican que el tratamiento do termofijación impar- 
tido a los tejidos ha sido muy efectivo, ya que las variaciones no son mayores del 1 %. 
Rigidez a la Flexión 
La rigidez a la flexión es una medida de la interacción entre la masa laminar y 
la dureza del tejido reflejada por la forma en que se dobla el tejido bajo su propio 
peso. La rigidez fue calculada segUn la norma ASTM D 1388 empleando la siguiente 
expresión: 
Longitud doblada, C = 112 
donde 1 es la longitud que sobresale (cm) 
Rigidez a Ja flexión, G = w.c3 mg.cm 
donde W es el peso del tejido por unidad de área expresado en mgicm? 
La rigidez del tejido viene dada por: 
Rigidez = v v f  
donde G, = rigidez a la flexión en sentido de urdimbre 
G, = rigidez a la flexión en sentido de trama 
EL espesor, la mesa laminar, [as ondulaci~nes en Iss C.oilos v la densidad de[ eejl- 
do laifluyoir.~ significativamente era La rigidez de! tejidci 161. Se he obssrv8do que eC 
taatarnievba de termofijado influye muy sign~ficativameszte sobas esLa caaaeteaistica 
de manera que la rigidez aumenta considerablemente. 13 tiempo de t~e~msfijcaeJ6ri; 
no ejea~v [ninguna Enflbencia ~ i e n t r a s  que ra temperatura influy-. me!! significativa- 
merbe, de modo que cuanto mayor es 6sta mayor ea fa rigidez. 
Esta ss urna de Oes características del tejido qee rda siao 9-~ediificade desfavoaa- 
blernerte por el tratamiento de termstijaciópli, ya que cuando G I ~ C ~ V / Q B  es /a rigidez rma- 
yores son nos problemas en la c~nfeeciOn y el ~rsoeaetar Cine;! resulta irnenes earqfartabbe, 
PerrnechlBidsd al Aire 
La 3ormeabiOidad a! aire está estrechamente relacionada COPJ k c  propiedades 168.- 
anicas y w, menudo es ~ u a  f ctor muy importante en a& csn+ooil y cerro [cuoteccl6n 
contva 13 bdmecdeci, Wellsllewberget (7) incluya este pau5rretao como d-10 de Zse seis 
factores más importantes en el eon.fort do las prendas de veslCr. 
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La permeabilidad del tejido al aire depende de varios factores como el ligamen- 
to y diseño del tejido, densidad de los hilos de urdimbre y de trama, el coeficiente 
de torsión, etc. La configuración del hilo afecta propiedades específicas como el ca- 
lor, confort, apariencia y estética. El tipo de ligamento y la ondulación de los hilos 
influyen en la forma y el área de los espacios entre los hilos componentes del tejido. 
Cuanto mayor es el espacio cubierto por los hilos, es decir cuanto mayor es el factor 
de cobertura, menor es la permeabilidad al aire. 
La permeabilidad al aire de los tejidos fue determinada según la norma ASTM D 
737 empleando el Shirley Air Permeability Tester. La permeabilidad al aire es la velo- 
cidad de flujo a través de una materia porosa bajo una presión diferencial entre las 
dos caras del tejido, o, dicho de otra manera, es el volumen de aire que fluye por 
segundo bajo una presión hidrostática de 1 cm. 
Los resultados indican que el tratamiento de termofijación tiende a aumentar 
la permeabilidad al aire. Tal como comentamos anteriormente, la ondulación en los 
hilos disminuye con este tratamiento ya que se relajan las tensiones existentes. Una 
disminución en la ondulación de los hilos aumenta el espacio vacío entre hilos, lo 
cual da lugar a un aumento de la permeabilidad. La única variable que influye en este 
parámetro es la temperatura de fijación. Cuanto mayor es ésta menor es la 
permeabilidad. 
La permeabilidad es uno de los parámetros del tejido que es favorecido por el 
tratamiento de termofijación sobre todo cuando se trabaja a 180°C. 
Resistencia a la arrugabilidad 
Esta característica representa la capacidad del tejido de recuperarse de las arru- 
gas y pliegues de su superficie. Esta capacidad depende de varios factores tales co- 
mo la naturaleza de la fibra, el ligamento, el tipo de aprestos y acabados aplicados 
al tejido, así como de las condiciones en que se producen las arrugas. 
La resistencia a la arrugabilidad fue medida empleando el Shirley Crease Reco- 
very Tester. Se ha observado que el tratamiento de termofijación aumenta esta re- 
sistencia sólo en sentido de trama mientras que no se ha observado ninguna mejora 
en sentido de urdimbre. Sin embargo, debe comentarse que la mejora obtenida es 
inferior a la deseada, ya que los tejidos resultantes tienden a arrugarse con facilidad. 
También se ha observado que los tejidos termofijados a temperaturas inferiores tie- 
nen mayor resistencia a la arrugabilidad. Otro factor a tener en cuenta es la sobreali- 
mentación aplicada en el sentido de trama, ya que en un estudio en curso se ha ob- 
servado que cuanto mayor es esta sobrealimentación, más alta es la resistencia al 
arrugado. 
Resistencia a la Abrasión 
Los tejidos quedan dañados por la abrasión que sufren en varios sentidos. Este 
grado de abrasión depende principalmente de las características de la fibra y de la 
geometría del tejido. Tejidos construidos con hilos de mayor coeficiente de torsión 
y con elevada densidad de hilos de urdimbre y trama presentan, en general, mayor 
resistencia a la abrasión con respecto a los tejidos abiertos preparados con hilos de 
muy poca torsión. La masa lineal del hilo también influye muy significativamente, 
pues los hilos gruesos tienden a presentar mayor resistencia que los hilos finos. 
La resistencia a la abrasión fue determinada según la norma ASTM D 1174 em- 
pleando el abrasímetro CSI Stoll. Una característica muy sobresaliente del tratamiento 
de termofijación consiste en que la resistencia a la abrasión aumenta muy considera- 
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blemente. También las condiciones de termofijación influyen significativamente, de 
modo que cuanto menor es la temperatura de fijación mayor es la resistencia. Este 
es uno de los pocos parámetros del tejido que viene influido por el tiempo del trata- 
miento; cuanto menor es este tiempo mayor es la resistencia a la abrasión. 
La resistencia a la abrasión es una de las características más importantes a te- 
ner en cuenta ya que de ella dependen muchos otros parámetros. Todos los tejidos 
sufren el desgaste por rozamiento y la vida útil de la prenda disminuye. Cualquier 
tratamiento que puede mejorar substancialmente la resistencia a la abrasión del teji- 
do es considerado como muy positivo siempre y cuando no resulten perjudicados 
otros parámetros. 
Coeficiente de cayente 
El cayente del tejido es uno de los factores visuales que hay que tener en cuenta 
en el aspecto estético de una prenda, y puede ser medido objetivamerite. Se puede 
definir el coeficiente de cayente como la deformación del tejido debida a la fuerza 
de la gravedad cuando sólo una parte del tejido está apoyada mientras el resto cuel- 
ga libremente. 
Varios parámetros físicos influyen sobre el coeficiente de cayente (81, (9), (101, 
(1 1) y en especial varias características estructurales. 
El coeficiente de cayente fue medido según la norma B.5.260. 
S - T R Z  
Coeficiente de cayente = x 100 
a R; - a R Z  
donde S es el área de la sombra proyectada por el tejido, 
R, es el radio del plato de soporte (9 cm), 
y R, es el radio del tejido (15 cm). 
Se ha observado que el tratamiento de termofijado ejerce una influencia muy 
significativa en el sentido de que disminuye el coeficiente de cayente. El tejido no 
fijado tiene un tacto áspero y mayor rigidez. Esta rigidez disminuye con el tratamien- 
to térmico y consecuentemente disminuye el coeficiente de cayente. Las condicio- 
nes del termofijado también ejercen una influencia significativa. Cuanto mayor es 
la temperatura y menor es el tiempo mejor es el cayente del tejido. 
Propensión al Pilling 
Es bien conocido que el "Pilling" es un fenómeno físico que, en determinadas 
condiciones, tiene lugar en la superficie de un tejido y que conduce a la aparición 
de pequeñas bolitas constituidas por fibras y algunas veces también por impurezas. 
Estos aglomerados de fibras son retenidos en el tejido por otras varias fibras de "an- 
clage", confiriendo a los artículos textiles un aspecto desagradable. Este fenómeno 
se presenta con gran preferencia en los tejidos preparados con fibra discontinua, 
pero tras un uso prolongado puede tener lugar en cierta medida en los tejidos de 
hilo continuo. 
Se admite que son varios los parámetros que pueden influir en la tendencia de 
un tejido al "pilling" (12), (3). 
Dentro de los numerosos métodos de ensayo que-se conocen para determinar 
la tendencia a la formación de pilling se ha considerado conveniente emplear el Ran- 
dom Tumble Pilling Tester (14). Como superficie abrasiva se empleó una de Neopreno. 
De los resultados obtenidos se deduce que estos tejidos no presentan ninguna 
tendencia a la formación de pilling. Sin embargo, es importante indicar que estos 
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ensayos fueron efectuados sobre tejidos nuevos y es posible que, a pesar de que 
los hilos de poliéster empleado son de filamento continuo, tras varios lavados do- 
mésticos pueda aumentar en cierto modo la tendencia a la formación de pilling. 
Comportamiento dinamométrico 
La resistencia y alargamiento a la rotura de estos tejidos fue determinada em- 
pleando el dinamómetro Instron. Se ha observado que la resistencia en el sentido 
de urdimbre y trama aumenta después del tratamiento de termofijación. Con res- 
pecto a la influencia de las condiciones de termofijado, se puede decir que práctica- 
mente no influyen sobre la resistencia en el sentido de urdimbre, mientras que la 
temperatura de fijación disminuye significativamente sobre la resistencia en el senti- 
do de trama. Cuanto mayor es la temperatura mayor es la resistencia a la tracción. 
Con respecto al alargamiento a la rotura, se puede decir que el tratamiento de 
termofijado influye solamente en el sentido de trama. La temperatura de termofijado 
influye significativamente, habiéndose observado que cuanto menor es la tempera- 
tura del tratamiento mayor es el alargamiento. 
Resistencia al estallido 
El fenómeno relacionado con los ensayos de resistencia al estallido ha sido es- 
tudiado tanto analítica como experimentalmente. Algunos de los primeros resulta- 
dos fueron publicados por Womerstey (15) quien intentó desarrollar ecuaciones de 
equilibrio entre las fuerzas y extensiones de los tejidos distendidos introduciendo va- 
rias suposiciones que permitían simplificar su estudio. Sin embargo, los resultados 
analíticos no fueron analizados. Moskovitz (16) estudió estructuras similares a los 
tejidos formados por dos sistemas orthotrópicos de hilos o entrelazados. 
Independientemente de los ensayos e intentos analíticos, los investigadores han 
publicado estudios experimentales relacionando la resistencia al estallido con el com- 
portamiento dinamométrico del tejido. 
Basándose en los resultados obtenidos, se puede decir que ni el tratamiento 
de termofijación ni las condiciones de aplicación han influido sobre la resistencia al 
estallido. 
Resistencia a l  desgarro 
La fuerza media requerida para que prosiga el desgarro ya iniciado es conside- 
rada como la resistencia al desgarro del tejido. Una vez que se ha producido el des- 
garro, la fuerza necesaria para continuarlo es relativamente pequeña. 
La razón por la que la resistencia de un tejido es varias veces superior a la resis- 
tencia al desgarro se basa en el hecho de que en el punto de desgarro, los hilos su- 
fren una distorsión y deslizan en la estructura del tejido. Esto da lugar a la rotura 
de un hilo individual a pesar de que en este mismo instante varios hilos están bajo 
mucha tensión. 
La resistencia al desgarro fue determinada según la norma HSlM D 2261 em- 
pleando el dinamómetro Instron. Cuando se produce el desgarro, se registra una se- 
rie de picos altos y bajos. La altura de estos picos depende del número de hilos rotos 
al mismo tiempo y de su resistencia. El pico más alto representa la máxima fuerza 
requerida para iniciar el desgarro. 
Se ha observado que el tratamiento de termofijación influye significativamente 
sobre la resistencia al desgarro en el sentido de trama aumentándola considerable- 
70 BOL. INTEXTAR, 1985, N? 87 
mente. No se ha observado ninguna influencia de los niveles de las variables tempe- 
ratura y tiempo de termofijado. 
Para evaluar esta influencia hemos considerado que el coeficiente de desgarro 
es el parámetro más apropiado. 
Coeficiente de desgarro = 
(resist. sentido urd. + resist. sentido tr) 
masa laminar 
Al estudiar los valores del coeficiente de desgarro, se puede decir que el trata- . 
miento de termofijación disminuye este parámetro y que la disminución es más sig- 
nificativa cuando el tejido es fijado a temperaturas elevadas. 
CONCLUSIONES 
De los resultados obtenidos y de su discusión puede concluirse que en las con- 
diciones experimentales propias de este estudio: 
1) El tratamiento de termofijado modifica muchos de los parámetros físicos de los 
tejidos, cuya magnitud pasa a ser considerablemente diferente a la del tejido no 
termofijado. 
2) En el caso de algunos parámetros, la variación ocasionada por el tratamiento de 
termofijado es independiente de los niveles de las variables temperatura y tiem- 
po. Este es elxaso del espesor del tejido, la estabilidad dimensional, resistencia 
a la tracción y alargamiento a la rotura en sentido urdimbre, y resistencia al 
desgarro. 
3) La temperatura de termofijado influye significativamente en la masa laminar, on- 
dulación, rigidez a la flexión, permeabilidad al aire, recuperación a las arrugas, 
coeficiente de cayente, resistencia y alargamiento a la rotura, y resistencia al 
rasgado. 
4) Los parámetros que resultan afectados por la variable temperatura lo son más 
en la dirección trama que en la dirección urdimbre. 
5) La variable tiempo de termofijado influye poco sobre los parámetros estudiados, 
ya que únicamente se aprecia cierta incidencia en la resistencia a la abrasión y 
en el coeficiente de cayente. 
6) La operación de termofijado incide favorablemente en la permeabilidad al aire y 
en la resistencia a la abrasión y lo hace negativamente en la rigidez a la flexión. 
7) Independientemente de los niveles de las variables temperatura y tiempo, todos 
los sustratos termofijados presentan una excelente estabilidad dimensional. 
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